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INTISARI 
 
 
 
Muhammad Rio Johan, Kurniawan Putra, 2014, Prarancangan 
Pabrik Trioxan dari Formaldehid dengan Katalis Asam Kapasitas 30.000 
Ton/Tahun, Jurusan Teknik Kimia, Universitas Sebelas Maret, Surakarta. 
Trioxan (C3H6O3) adalah hasil reaksi trimerisasi dari formaldiehid. 
Trioxan bisa dimanfaatkan untuk berbagai industri seperti bahan baku industri 
plastik, bahan perekat pada produk kayu lapis (plywood), aditif anti korosi logam, 
bahan pembuatan pupuk urea, bahan pengawet produk kosmetik dan sebagai 
disinfektan maupun insektisida. 
Pabrik trioxan ini direncanakan akan didirikan dengan kapasitas 30.000 
ton/tahun yang diharapkan dapat memenuhi kebutuhan trioxan dalam negeri. 
Pabrik trioxan ini direncanakan berdiri di kawasan industri Cilegon, Serang dan 
beroperasi selama 330 hari dalam satu tahun. 
Proses pembuatan trioxan ini dilakukan dengan cara reaksi trimerisasi 
formaldehid dengan katalis asam sulfat. Pada tahap persiapan bahan baku, 
formaldehid dimurnikan menjadi 60% melalui distilasi. Reaksi trimerisasi larutan 
formaldehid 60% dilakukan di dalam reaktor alir tangki berpengaduk (RATB) 
pada suhu 90
o
C, tekanan 1,2 atm, dan katalis asam sulfat konsentrasi 98%. 
Pemurnian larutan trioxan hasil reaksi dilakukan menggunakan menara distilasi 
dengan suhu 98,38
o
C dan tekanan 1,2 atm. Produk trioxan keluar sebagai hasil 
bawah dengan kemurnian 99%. 
Unit pendukung proses meliputi unit pengadaan air dengan kebutuhan 
212.506,13 liter/jam dan disuplai dari PT Krakatau Tirta Industri, unit pengadaan 
steam dengan kebutuhan 35.421,25 kg/jam, unit pengadaan udara tekan sebesar 
100 m
3
/jam, unit pengadaan listrik dengan kebutuhan 2.589.471,40 kW/tahun, 
unit pengadaan bahan bakar dengan kebutuhan 2.658.51 liter/tahun, dan unit 
pengolahan limbah yang berupa limbah cair dan dilakukan unit pengolahan 
limbah tersendiri. Pabrik juga didukung dengan laboratorium yang berfungsi 
untuk mengontrol kualitas bahan baku, produk dan proses produksi.  
Bentuk perusahaan yang dipilih adalah koperasi dengan struktur line and 
staff. Jumlah kebutuhan tenaga kerja sebanyak 186 orang. 
Hasil analisis ekonomi didapatkan Return of Investment (ROI) sebesar  
48,63% sebelum pajak dan 34,04% sesudah pajak. Pay Out Time (POT) 
didapatkan sebesar 1,74 tahun sebelum pajak dan 2,32 tahun sesudah pajak. Break 
Even Point (BEP) sebesar 53,67%, Shut Down Point (SDP) sebesar 43,19%, dan 
Discounted Cash Flow (DCF) sebesar 12,48%. Analisis kelayakan pabrik maka 
pabrik trioxan dari formaldehid dengan katalis asam kapasitas 30.000 ton/tahun 
layak untuk didirikan. 
 
 
 
 
 
